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Prufungsantrag gem. S 44 PatG iat gestellt 

@ Formkern zur Formkdrperherstellung und Verfahren zu seiner Herstellung 

@ Bei efnem Formkem fur die Herstellung von insbesondere 
aus Kunststoff bestehenden Formkorpem mtt wenigstens 
einem Im Inneran des Formkemes angeordneten Temperier- 
kanal (3) Ist elne optimale TempeHerung von Formkemen (1) 
mit belieblger Geometrle zuveiiSssig gewahrleistet indem 
der Temperierkanal (3) bzw. die TemperierkanSle (3) im 
Formkem (1) in mehreren Ebenen vertaufen und miteinander 
in Verbindung stehen, so daB der gesamte zu temperlerende 
AuSenberetch des Formkemes (1) gleichmaSig mit Tempo- 
rierkanSlen (3) versehen ist. Dabei wird ein solcher Formkern 
(1) durch die folgenden Schritte hergestelht: 

- Auftrennen des Formkemes In mehreren Ebenen, 

- Einbringen von Temperlerkandlen in die einzelnen TrennfiS- 
chen und 

. - Verbinden der aufgetrennten Telle des Formkemes. 
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Die Erfindung betrifft einen Formkern fur die Her- 
stellung von insbesondere aus Kunststof^ bestehenden 
Formkorpern mit wenigstens einem im Inneren des 
Formkemes angeordneten Tcmperierkanal und ein 
Verf ahren 2ur Herstellung eines solchen Formkernes. 

Beim Herstelien von Formkorpern, insbesondere 
Kunststofformkdrpem, wird Ober eine Plastifizierein- 
heit schmel2flQssiger Kunststoff in Kavit&ten geprefit, 
die der sp&teren Form des herzustellenden Kdrpers ent- 
sprechen. Solche Kavitaten werden auch als Formnester 
bezeichnet und vori wenigstens zwei FormkOrpem ge- 
bildet Nach dem Erstarren des Kunststoffes werden die 
Formkorper voneinander getrennt so daB das spritzge* 
gossene Produkt entf emt werden kann. 

Die Wirtschaftlichkeit von SpritzgieBmaschinen 
hfingt in erster Linie von deren Zykluszeiten ab, also der 
Zeit vom Einspritzen der flQssigen Kunststoffschmelze 
in das Formnest bis zum Erstarren bzw. Entfemen des 
Forrnkdrpers. Es ist klar, daB die Ausnutzung einer 
SpritzgieBmaschine dann besonders hoch ist, wenn die 
Zykluszeiten mininiiert werden konnen. Aus diesem 
Gnmde sind die Forriikeme in der Regel mit Tempe- 
rierkan^en ausgestattet, welche beim Spritzen von 
Thermopiasten in der Regel zum Kahlen des Formker* 
nes mit einem kalten Fluid beauf schlagt werden. Selbst- 
verstandlich kdnnen solche Temperierkanaie bei Duro- 
plasten auch zur Erwarmung des Formkernes vor dem 
Einspritzen der flfissigen Kunststoffschmelze benutzt 
werden. 

TemperierkanSle oder Temperierkanalsysteme be- 
stehen in der Regel aus einer Vielzahl von gerade ver- 
laufenden Bohnmgen, welche von auBen in den Form- 
kern emgebracht werden. Durch entsprechende Anord- 
nung dieser Bohrungen und ggf. die Verwendung von 
VerschluBstopfen kann auf diese Weise ein verzweigtes 
Temperierkanalnetz entstehen. Bei den verwendeten 
VerschluBstopfen kommt es im Betrieb haufig zu Lecka- 
gen. 

Die vorgenannten Bohrungen verlaufen aber nur 
dann parallel zur Formkemkontur, wemi diese selbst 
einen geraden Verlauf haben. Weist das Formteil Ra- 
dien, Biegungen, Absatze od. dgL auf, so verlaufen die 
Temperaturbohrungen nur in entsprechender Distanz 
zur Formkemkontur. Der KQhleffekt ist dann erheblich 
eingeschrankt 

Diese aus der Technik bekannte Art der Anordnung 
von Temperierkanalen ist jedoch nur dann anwendbar, 
wenn die Formkeme von auBen gut zuginglich sind. Bei 
solchen Formkdrpem. die einen relativ massigen inne- 
ren Formkern aufweisen, wie beispielsweise bei der 
Herstellung von Kunststoffeimem, -schalen oddgL, 
kann mit auf Bohrungen basierenden Temperierkanaien 
nur eine unzureichende WErmeabfuhr bzw. -zufuhr ge- 
w&hrleistet werden. 

Der Erfindung llegt daher die Aufgabe zugrunde, den 
eingangs genannten und zuvor nSlier beschriebenen 
Formkern gemaB dem Oberbegriff von Anspruch 1 so 
auszugestalten und weiterzubilden, daB eine optimale 
Temperierung von Formkemen mit beliebiger Geome- 
trie zuverlassig gewShrleistet ist. Weiteres Ziel der Er- 
Hndung ist das Bereitstellen eines entsprechenden Ver- 
fahrens zur Herstellung eines solchen Formkdrpers. 

Beztiglich des Formkemes wird diese Aufgabe da- 
durch ger*st, daB der Temperierkanal bzw> die Tempe- 
rierkanaie im Formkern in mehreren Ebenen verlaufen 
und miteinander in Verbindung stehen, so aaa aer ge- 



samte zu temperierende AuBenbereich der Konturdes 
Formkernes entsprechend gleichmSBig mit Tempe- 
rierkanalen versehen ist. 
Hinsichtlich des Herstellungsverfahrens eines solchen 
5 Formkernes besteht die L5sung der Aufgabe in der 
Durchfuhrung der folgenden Schritte: 



— Auftrennen des Formkemes in mehreren Ebe* 
nen, 

10 — Einbringen von Temperierkan^en in die einzel- 
nenTrennflSchen und 

— Verbinden der aufgetrennten Teile des Form- 
kemes. 

15 Mit der erfindungsgem^en Losung ist es mdglich, 
auch kompliziertere Formkeme mit nur einem einzigen 
Temperierkanal zu versehen. Dies hat zur Folge, daB 
das SpritzgieBwerkzeug fQr einen solchen Formkern 
auch nur zwei AnschlQsse fQr EinlaB und Auslafl dieses 
20 FormkSrpers benStigt ~ 

Zur Herstellung eines erfindungsgemaBen Formker- 
nes wird zunachst die optimale Anordnung der Trenn- 
ebenen naeh der jeweils vorgegebenen Geometrie des 
Formkemes festgelegt. Nach dem Auftrennen in diesen 
25 Ebenen entsteht eine Mehrzahl von Flatten, in deren 
Oberflachen, also die Trennfltchen, Temperierkanal 
mit einem entsprechend gfinstigen Veriauf ein^ebracht 
werden kOnnen . Das Herstelien dieser Temperierkanal 
kann dabei durch Frasen, Erodieren od.dgl erfolgen. 
30 Dabei ist es mdglich, daB die Temperierkanaie einen 
runden Durchschnitt aufweisen und daB dazu beide 
Tirennfiachen jeweils mit einen halbkreisfdrmigen Quer- 
schnitt aufweisenden Ausnehmungen versehen werden. 
Es ist jedoch auch denkbar und herstellungstechnisch 
35 einfacher, daB die Temperierkanaie jeweils nur in einer 
Trennfladie eingebrac^t werden. Zur Verbindung der 
Temperierkanalabschnitte in den einzelnen Flatten wer- 
den miteinander fluchtende Verbindungsbohrungen in 
jeweils.benachbarteTrennflachen eingebracht 
40 Nach der Herstellimg des Temperierkanals bzw. der 
Temperierkanaie werden die einzelnen Flatten wieder 
zu einem FormkSrper der ursprOnglichen Form zusam- 
mengeffigt. Dies geschieht in weiterer Ausgestaltung 
der Erfindung bevorzugt durch Vakuum-Hochtempera- 
45 turldttechnik. Nach dem Verbinden kann der Formkem 
in der Qblichen Form oberflfichenvergCitet und oberfli- 
chenbeschichtet werden. 

Es ist klar, daB im Rahmen der Erfindung nicht niur 
einzelne Temperierkanale» sondem auch komplizierte, 
50 verzweigte Temperierkanalsysteme hergestellt werden 
kdnnen, um ein optimales Temperieren des Formkernes 
zu gestatten. 

Die Erfindung Ynrd nachfolgend anhand einer ledig- 
lich ein Ausftkhrungsbeispiel darstelienden Zdichnung 
55 nahereriautertlnderZeichnungzeigen 

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch einen erfindungsge- 
maBen inneren Formkern, 

Fig. 2 einen Horizontalschnitt entlang der Linie IMI 
aus Fig. 1 und 

60 Fig. 3 einen Horizontalschnitt entlang der Linie IlI-III 
aus Fig. 2. 

Der in Fig. 1 dargestellte Formkem 1 wurde erfin- 
dungsgemaB zunachst in mehreren Ebenen aufgetrennt, 
so daB eine Mehrzahl von Flatten 2 entstanden sind, 
65 welche nkch dem Herstelien der Temperierkanaie 3 
wieder verbunden worden sind . Im dargestellten und 
insoweit beyorzugteii' Xiisf Qhrungsbeispiel erkennt man 
eine FuBplatte 2F, eine Kopfplatte 2K sowie mehrere 
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dazwischen liegende Flatten 2. 

Es ist schnell ersichtlich. dafi beim Formkern gemaB 
AusfOhrungsbeispiel der gesamte zu temperierende Au- 
Denbereidi gleichmaBig mit Temperierkanalen 3 verse- 
hen ist. Dazu ist die Kopfplatte mit einem spiralformi- 5 
gen Abschnitt des Temperierkanals 3 versehen, wie ins- 
besondere aus Fig. 2 zu entnehmen ist Fig. 2 zeigt den 
Schnitt einer Platte 2. Hier ist erkennbar, daB der ge- 
samte AuBenbereich der Platte 2, also die zu temperie- 
rende AuBenfiache des Formkemes 1 mit einem umlau- 10 
fenden Temperierkanal 3 versehen ist. 

Es ist klar. daB die einzelnen Abschnitte des Tempe- 
rierkanales 3 durch entsprechende Bohrungen mitein- 
ander verbunden sind, so daB beim dargesteilten and 
insoweit bevorzugten Formkern 1 ein einziger Tempe- 15 
rierkanal 3 mit einem einzigen EinlaB 4 und einem einzi- 
gen AuslaB 5 entstanden ist Auf diese Weise lassen sich 
auch komplizierteste VeriSufe von Temperierkanalen 3 
herstellen, so daB die Zykluszeiten der so ausgebildeten 
SpritzgieBmaschinen durch die Verwendung der erfin- 20 
dungsgemtBen Formkeme deutlich reduziert werden 
kdnnen. 

. Patentansprilche 

25 

1. Formkern filr die Herstellung von insbesondere 
aus Kunststoff bestehenden Formkdrpem mit we- 
nigstens einem im Inneren des Formkemes ange- 
ordncten Temperierkanals, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Temperierkanal (3) bzw. die Tempe- 30 
rierkanale (3) im Formkern (1) in mehreren Ebenen 
verlauf en und miteinander in Verbindung stehen, so 
daB der gesamte zu temperierende AuBenbereich 
des Formkemes (1) gleichmSBig mit Temperierk- 
analen (3) versehen ist 35 

2. Formkern nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nur ein einziger durch alle Ebenen 
verlauf enden Temperierkanal (3) vorgesehen ist 

a Verfahren zur Herstellung eines Formkemes 
nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch die 40 
folgenden Schritte: 

— Auftrennen des Formkemes in mehreren 
Ebenen. 

— Einbringen von Temperierkanalen in die 
einzelnen TrennflSchen und 45 

— verbinden der aufgetrennten Teile des 
Formkemes. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet» daB das Herstellen der TemperierkanSLle 
durch Frasen erfolgt so 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Herstellen der Temperierkanaie 
durch Erodieren erfolgt 

6. Verfahren nach einem der Ansprliche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die TemperierkanSle 55 
einen rimden Querschnitt aufweisen und daB dazu 
beide Trennfiachen jeweils mit einen halbkreisfdr- 
migen Querschnitt aufweisenden Ausnehmungen 
versehen werden. 

7. Verfahren nach einem der AnsprUche 3 bis 5, so 
dadurch gekennzeichnet, daB die Temperierkanale 
jeweils in nur einer Trennflache des Formkdrpers 
eingebracht werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Verbinden der es 
aufgetrennten Teile des Formkemes durch Hartld- 
ten erfolgt 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 8, 
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dadurch gekennzeichnet, daB der Formkern ab- 
schiieBend oberfiachenbeschichtet wird. 
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